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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung von verhaltnismaBig dickwandigen BOr- 
stenkOrpern, insbesondere von ZahnbOrsten, aus ther- 
moplastischem Kunststoff, bei dem der geschmolzene 
Kunststoff Ober mindestens eine DOse in mindestens 
einen Formhohlraum einer Form eingespritzt wind. 
[0002] Massenartikel aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, beispielsweise ZahnbOrsten, werden im Spritz- 
gieBverfahren hergestellt, wobei der geschmolzene 
Kunststoff Ober eine HeiBkanaldOse, beispielsweise mrt 
einem NadefverschluB, in einem Formhohlraum bzw. in 
mehrere Formhohlraume eingespritzt wird. 
[0003] Urn eine gut handhabbare Zahnburste zu 
erhalten, muB der Griff einen verhaltnismaBig groBen 
Querschnitt aufweisen, der einerseits verhaltnismaBig 
lange KOhlzeiten mit sich bringt. was sich auf die 
ZyWuszeit des Sprrtzvorganges nachteilig auswirkt, und 
der andererseits zu Einfallstellen fuhren kann, die die 
Zahnburste entweder unbrauchbar machen oder deren 
Qualitat erheblich vermindern. 

[0004] SchlieBlich ist auch zu berucksichtigen, daB fur 
den Griffbereich einer Zahnburste verhaltnismaBig viel 
wertvoller Werkstoff und damit Rohstoff benOtigt wird. 
[0005] Insbesondere bei hochwertigen ZahnbOrsten 
ist es bekannt (vgl. EP-A-0504571), den BorstenkOrper 
aus mindestens zwei. eine unterschiedliche Farbe, 
meist aber auch unterschiedliche Eigenschaften auf- 
weisenden Kunststoffkomponenten zu spritzen. Dabei 
wird zunachst ein sogenannter Burstengrundkorper aus 
einer ersten kompakten. der Festigkeitsanfbrderung 
genugenden Kunststoffkomponente gespritzt, wahrend 
in einer weiteren Form, deren Formnester nach dem 
Einsetzen der Burstengrundkorper noch einen Freiraum 
aufweisen, die zweite Kunststoffkomponente einge- 
spritzt wird. Auch bei einem solchen BOrstenkOrper wird 
noch verhaltnismaBig viel wertvoller Werkstoff bzw. 
Rohstoff benOtigt. 

[0006] Die aitere aber noch nicht verOffentlichte EP-A- 
0668140 gilt fur die vorliegende Anmeldung als nachst- 
liegender Stand der Technik gemaB Artikel 54(3) EP0. 
Sie zeigt ein Veriahren zur Herstellung von verhaltnis- 
maBig dickwandigen BGrstenkOrpern, insbesondere 
von ZahnbOrsten, aus thermoplastischem Kunststoff, 
bei dem nach der Einspritzung einer vorgegebenen, 
mindestens einen Formhohlraum einer Form nur teil- 
weise fOllenden Menge des geschmolzenen Kunststof- 
fes Ober eine Hohlnadel ein Druckmedium in denselben 
eingefuhrt und der noch nicht erhartete Kunststoff unter 
Bildung eines Hohlraumes an der Wandung des Form- 
hohlraumes zum Anliegen gebracht wird und bei dem 
nach dem Entfernen der Hohlnadel die verbleibende 
Eingasungsoffnung durch Einspritzen von geschmolze- 
nem Kunststoff geschlossen wird. 
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein 
Verfahren zur Herstellung von verhaltnismaBig dickwan- 
digen BOrstenkorpern, beispielsweise von ZahnbOrsten, 



aus thermoplastischem Kunststoff aufzuzeigen, bei 
dem der Verbrauch an Kunststoff ohne Qual'itatsminde- 
rung reduziert wird, ein auBerlich geschlossener BOr- 
stenkOrper ohne "tote Ecken" entsteht und bei dem 

5 zusatzlich die KOhlzeiten verringert und damit die 
Anzahl der ZyWen erhoht werden kann. 
[0008] Zur LOsung dieser Aufgabe wird gemaB der 
Erfindung bei einem Verfahren der eingangs beschrie- 
benen Gattung vorgeschlagen, daB der nach der Ein- 

10 spritzung gebildete Hohlraum und die 
Eingasungsoffnung in einer zweiten Form durch Ein- 
spritzen eines anderen Kunststoffes gefullt wird. 
[0009] Durch ein solches Verfahren wird in dem aus 
thermoplastischem Kunststoff bestehenden BGrsten- 

15 kOrper, beispielsweise einer Zahnburste, ein Hohlraum 
erzeugt, durch den der Bedarf an wertvollem Kunststoff 
bzw. Rohstoff erheblich reduziert werden kann. Durch 
einen solchen Hohlraum verringert sich zwangsiaufig 
die Wandstarke des Burstenkorpers, so daB die Abkuh- 

20 lung erheblich rascher als bisher erfolgen kann. 
Dadurch reduziert sich die ZyWuszeit einer SpritzgieB- 
vorrichtung erheblich und die Errtstehung von Einfall- 
stellen in dem BOrstenkOrper ist weitgehend 
ausgeschlossen. 

25 [001 0] Bevorzugte Ausgestaltungen eines Verfahrens 
gemaB der Erfindung sind in den AnsprOchen 2 - 5 
offenbart 

[001 1 ] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines 
in einer Zeichnung in stark vereirrfachter Weise darge- 
30 stellten Ausfuhrungsbeispieles naher erldutert. Dabei 
zeigen 

Fign. 1-4 die aufeinanderfolgenden Verfahrens- 
schritte bei der Herstellung des Bursten- 
35 korpers einer Zahnburste nach dem 

Verfahren gemaB der Erfindung. 

[001 2] In den Fign. 1 - 3 der Erfindung ist ausschnitts- 
weise ein SpritzgieBwerkzeug 1 gezeigt, welches zur 
40 Herstellung eines nur teilweise gezeigten Burstenkor- 
pers 2 von an sich be 

[001 3] Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel mundet 
die Hohlnadel 9, in der ein GasstrOmungskanal 10 aus- 
gebildet ist, gegenQber der DOse 4 in den Formhohl- 

45 raum 6. Das dem Formhohlraum 6 zugewandte Ende 
des GasstrOmungskanaies 10 ist durch einen Einsatz 
11 verschlossen, der gasdurchlassig ausgebildet ist 
und beispielsweise aus Sintermetal! bestehen kann. 
Auch and ere Ausgestaltungen des in dem Formhohl- 

50 raum 6 rag end en Endes der Hohlnadel 9 sind mogiich. 
Diese Ausgestaltung der Hohlnadel 9 stellt sicher, daB 
Ober den GasstrOmungskanal 10 nur ein Gas, beispiels- 
weise ein Inertgas. in den Formhohlraum 6 eingeleitet 
und wieder abgezogen werden kann. Die Ausgestaltung 

55 des Einsatzes 11 verhindert, daB thermoplastischer 
Kunststoff in den GasstrOmungskanal 10 eindringen 
und denselben verstopfen kann. 
[0014] Wie bereits weiter oben erwahnt, dient das 
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SpritzgieBwerkzeug 1 zur Herstellung von BGrstenkor- 
pern 2, die aus zwei Kunststotfkomponenten gebildet 
werden. Dies bedeutet, daB der Formhohlraum 6 des 
SpritzgieBwerkzeuges 1 nicht dem fertigen BQrstenkor- 
per 2, sondern einem sogenannten Burstengrundkorper 
entspricht Dies ist in den Fign. 1 - 3 der Zeichnung 
daran zu erkennen. daB hier der Formhohlraum 6 durch 
Vorsprunge 13 in Teilbereichen reduziert ist. Diese Teil- 
bereiche befinden sich beispielsweise an der Oberseite 
und der Unterseite des BOrstenkorpers 2 und dienen 
somit zur Herstellung des in seinem Querschnitt und in 
seinem Volumen teilweise reduzierten Burstengrund- 
korpers. 

[0015] Fur die Erlauterung der Arbertsweise des in 
den Fign. 1 - 3 gezeichneten SpritzgieBwerkzeuges 
wird nun davon ausgegangen, daB der Kanal 7 bereits 
vollstandig mit geschmolzenem, thermoplastischem 
Kunststoff gefullt ist, wie dies die Figur 1 der Zeichnung 
deutiich erkennen laBt. Der Formhohlraum 6 ist gemaB 
der Fig. 1 noch leer. Jetzt wird die SchlieBnadel 8 in ihre 
Stellung gemaB Fig. 2 bewegt, so daB der Kanal 7 und 
damit die Duse 4 freigegeben werden. Jetzt kann Ober 
den Kanal 7 geschmolzener Kunststoff in den Form- 
hohlraum 6 einstromen, wie dies die Fig. 2 erkennen 
laBt. Sobald sich eine vorgegebene, den Formhohlraum 
6 nur teilweise ausfullende Menge des geschmolzenen 
Kunststoffes im Formhohlraum 6 (Fig. 2) befindet wird 
die SchlieBnadel 8 wieder in ihre SchlieBstellung 
gemaB den Fign. 1 und 3 bewegt. 
[0016] Jetzt wird Ober den Stromungskanal 10 der 
Hohlnadel 9 ein unter Druck stehendes Gas, beispiels- 
weise ein Inertgas, in den im Formhohlraum 6 befindli- 
chen Kunststoff eingeleitet. Dieses Gas treibt die 
sogenannte FlieBfront des zuvor eingefullten thermo- 
plastischen Kunststoffes weiter voran und formt in der 
Kunststoffseele einen Hohlraum 14 aus, der in der Fig. 
3 deutiich zu erkennen ist. Die AuBenkontur des soge- 
nannten Burstengrundkorpers wird dabei vollstandig 
ausgeformt indem die Kunststoffschmelze mittels des 
Gasinnendruckes im Hohlraum 14 gegen die Wandung 
des Formhohlraumes 6 gepreBt wird. Sobald der Bur- 
stengrundkorper vollstandig ausgeformt ist, kann der 
Gasdruck noch solange erhalten bleiben, bis eine aus- 
reichende Dimensionsstabilitat des Burstengrundkor- 
pers als Folge der Kuhleinwirkung des 
SpritzgieBwerkzeuges 1 erreicht ist. AnschlieBend ist 
es vorteilhaft, das eingepreBte Gas wieder Ober den 
Gasstrdmungskanal 10 abzuziehen bis der Hohlraum 
14 wieder weitgehend drucWos ist. Dabei kann das 
zuruckgewonnene Gas gegebenenfalls wieder zur Bil- 
dung eines Hohlraumes 14 im nachsten BOrstengrund- 
korper mitverwendet werden. 

[0017] Sobald sich kein nennenswerter Oberdruck 
mehr in dem Hohlraum 1 4 befindet, wird das SpritzgieB- 
werkzeug 1 Ober die bewegbare Formplatte 5 gedffnet. 
Uber eine besondere, in der Zeichnung nicht darge- 
stellte und in das SpritzgieBwerkzeug 1 integrierte Hal- 
terung kann nun der gespritzte BOrstengrundkorper 



entnommen und einem weiteren SpritzgieBwerkzeug 
21 zugefOhrt werden (Fig. 4). Auch dieses SpritzgieB- 
werkzeug 21 besteht aus einer ortsfesten Formplatte 
22, in der eine Duse 23 eingebaut ist und aus einer ver- 

5 schiebbaren, auswerferseitigen Formplatte 24. Auch 
hier sind in der ortsfesten und in der beweglichen Form- 
platte 22, 24 sich gegenflberliegend angeordnete Aus- 
sparungen vorgesehen, die bei geschlossenem 
SpritzgieBwerkzeug 21 mindestens einen Formhohl- 

10 raum 25 begrenzen. 

[0018] Es ist vorteilhaft, wenn die beiden SpritzgieB- 
werkzeuge 1 und 21 als sogenanntes Wendewerkzeug 
ausgebildet sind. Dies ermoglicht es, Ober die vorer- 
wahnte Halterung, den von demselben erfaBten Bur- 

15 stengrundkorper um einen definierten Winkel zu 
drehen, so daB der in dem Formhohlraum 6 des Spritz- 
gieBwerkzeuges 1 gebildete Burstengrundkorper nun in 
den Bereich des Formhohlraumes 25 des SpritzgieB- 
werkzeuges 21 gelangt. Der Formhohlraum 25 des 

20 SpritzgieBwerkzeuges 21 ist nun so ausgebildet, daB es 
den Burstengrundkorper 1 aufnehmen kann, wobei 
jedoch noch den Vorsprungen 13 des SpritzgieBwerk- 
zeuges 1 entsprechende Freiraume 26 verbleiben. 
Nach dem SchlieBen des SpritzgieBwerkzeuges 21 

25 kann nun Ober die Duse 23 in die Freiraume 26 die 
zweite Kunststoffkomponente eingespritzt werden, die 
aus dem BOrstengrundkorper den fertigen Bflrstenkor- 
per 2 macht. Dazu ist in der Duse 23 eine SchlieBnadel 
27 vorgesehen, die fur das Einspritzen der zweiten 

30 Kunststoffkomponente kurzzeitig geOff net wind, wie dies 
in der Fig. 4 dargestellt ist. 

[0019] Durch das Einspritzen der zweiten Kunststoff- 
komponente in die Freiraume 26 des Formhohlraumes 
25 wird der durch das Einblasen des Gases im Spritz- 

35 gieBwerkzeug 1 entstandene Hohlraum 1 4 (Fig. 3) nach 
auBen vollstandig abgeschlossen, ohne daB dazu ein 
zusatzlicher Arbeitsgang erforderlich ist Nach einer 
sogenannten Restkuhlung kann dann der fertige BOr- 
stenkorper 2 entformt bzw. entnommen werden. 

40 [0020] Sind die beiden SpritzguBwerkzeuge 1, 21 
Bestandteil eines sogenannten Wendewerkzeug es, 
wird wahrend des Sprrtzvorganges des Burstengrund- 
korpers im SpritzgieBwerkzeug 1 gleichzeitig im Spritz- 
gieBwerkzeug 21 der BOrstengrundkorper durch die 

45 zweite Kunststoffkomponente zum fertigen Burstenkor- 
per 2 gespritzt und umgekehrt. 

[0021] In Abanderung des erlauterten AusfGhrungs- 
beispieles ist es moglich, die durch das Einblasen des 
Gases bei der Bildung des Hohlraumes 14 entstandene 

so Einblasoffnung in einer anderen, getrennten Form 
durch Einspritzen der zweiten Kunststoffkomponente zu 
schlieBen. SchlieBlich ist es moglich, die Vorsprunge 13 
in dem SpritzgieBwerkzeug 1 durch Schieber zu bilden, 
die nach dem Einspritzen und Erharten der ersten 

55 Kunststoffkomponente zurOckgezogen werden. Die 
dadurch entstandenen Hohl- bzw. Freiraume konnen 
dann auch in dem ersten SpritzgieBwerkzeug 1 mit der 
zweiten Kunststoffkomponente ausgefOUt werden. 
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a predetermined quantity of molten plastic material 
only partially filling at least one mould cavity (6) of a 
mould (1), a pressure medium is introduced into the 
said [mould cavity] through a hollow needle (9) and 
5 . the still unhardened plastic material is brought into 
contact with the wall of the mould cavity (6) so that 
[an inner] cavity (14) is formed, and in which, after 
removal of the hollow needle (9), the gas injection 
hole which is left is closed by injection of molten 
10 plastic material, the pnner] cavity (14) and the gas 
injection hole being filled in a second mould (21) by 
injection of a different plastic material. 

2. Process according to Claim 1 , characterized in that 
75 a further mould cavity (26) formed in the second 
mould (21) in the outer region of the brush body is 
filled with the different plastic material injected into 
the gas injection hole. 

20 3. Process according to Claim 1 or Claim 2, character- 
ized in that the further, open mould cavity is formed 
in a turnover mould, in which it is injected or filled 
with plastic material. 

25 4. Process according to at least one of Claims 1 to 3, 
characterized in that the different plastic material 
has a different colour and/or a different composi- 
tion. 

30 5. Process according to at least one of Claims 1 to 4, 
characterized in that the first melt Injection point, 
the gas injection hole and/or the second melt injec- 
tion point are spaced apart from one another in the 
mould cavity. 

35 

Revendications 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Hersteilung von verhaltnismaGig 
dickwandigen BOrstenkorpern, insbesondere von 
ZahnbOrsten, aus thermoplastischem Kunststoff, 
bei dem nach der Einspritzung einer vorgegebe- 
nen, mindestens einen Formhohlraum (6), einer 
Form (1) nur teilweise fullenden Menge des 
geschmolzenen Kunststoffes Qber eine Hohlnadel 
(9) ein Druckmedium in denselben eingefuhrt und 
der noch nicht erhartete Kunststoff unter Bildung 
eines Hohlraumes (14) an der Wandung des Form- 
hohlraumes (6) zum Anliegen gebracht wird und bei 
dem nach dem Entfernen der Hohlnadel (9) die ver- 
bleibende EingasungsOffnung durch Einspritzen 
von geschmolzenem Kunststoff geschlossen wird, 

wobei der Hohlraum (14) und 
die EingasungsGffnung in einer zweiten Form 
(21) durch Einspritzen eines anderen Kunst- 
stoffes gefQilt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daG mit dem in die Eingasungsoffnung einge- 
spritzten, anderen Kunststoff. mindestens ein 
weiterer, im auGeren Bereich des BurstenkOr- 
pers in der zweiten Form (21) gebildeter Form- 
hohlraum (26) ausgefullt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG der weitere, freigebbare Formhohlraum in 
einem Wendewerkzeug gebildet und dort mit 
Kunststoff ausgespritzt bzw. gefQilt wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, 

daG der andere Kunststoff eine unterschiedli- 
che Farbe und/oder eine unterschiedliche 
Zusammensetzung aufweist 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, 

daG die erste Anspritzstelle, die Eingasungsoff- 
nung und/oder die zweite Anspritzstelle mit so 
Abstand voneinander im Formhohlraum ange- 
ordnet sind. 

Claims 

55 

1. Process for the manufacture of relatively thick- 
wailed brush bodies, particularly for toothbrushes, 
of thermoplastic material, in which, after injection of 



1 . Precede de fabrication de corps de brosse a paroi 
relativement epaisse, en particulier de brosses a 
dents en matiere thermoplastique, dans lequel 
apres I'injection d'une quantite de matiere syntheti- 
que fondue predefinie, ne remplissant qu'en parti e 
au moins un espace creux de moule (6) d'un moule 
(1), un medium de pression est introduit dans ledit 
espace creux par I'intermediaire d'une canule (9) et 
la matiere synthetique pas encore durcie est ame- 
nde au contact de la paroi de I'espace creux de 
moule (6) par i'intermediaire de la formation d'une 
cavrte (14) et dans lequel apres I' enlevement de la 
canule (9). I'ouverture d'entree du gaz restante est 
fermee par I'injection de matiere synthetique fon- 
due, 

la cavite (14) et I'ouverture d'entree du gaz etant 
remplies dans un deuxieme moule (21) par injec- 
tion d'une autre matiere synthetique. 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'avec I'autre matiere synthetique injectee dans 
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I'ouverture d'entree de gaz, au moins un autre 
espace creux de moule (26) form6 dans le 
deuxieme moule (21) dans le domaine exterieur du 
corps de brosse est rempli. 

3. Proc6de selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que I'autre espace creux de moule liberable 
est form6 dans un outil rotatif et y recoit une injec- 
tion de matiere synth6tique ou est rempli de 
matiere synthetique. 

4. Procede selon au moins Tune des revendications 1 
a 3, caracteris6 en ce que Tautre matiere synth6ti- 
que presente une couleur differente et / ou une 
composition differente. is 

5. Proc6de selon au moins Tune des revendications 1 
a 4, caracterise en ce que le premier point direc- 
tion, I'ouverture d'entree de gaz et / ou le deuxieme 
point d'injection sont disposes dans I'espace creux 20 
du moule a une certaine distance les uns des 
autres. 
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